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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine,
insbesondere fir die Fertigung von Zigaretten-Verpak-
kungen, mit mindestens einem Leimaggregat zum Auf-
tragen von Leim auf miteinander zu verklebende
Faltlappen der Verpackungen, wobei jedes Leimaggre-
gat mindestens eine Leimdlse aufweist. Eine solche
Maschine ist aus der US-A-3274971 bekannt.

Bei Verpackungen aus Papier, Karton und &hnli-
chen Werkstoffen ist es erforderlich, Faltlappen durch
Leim miteinander zu verbinden. Der Leim wird durch
besondere Leimaggregate auf die Faltlappen aufgetra-
gen. Als besonders leistungsfahig haben sich Leimag-
gregate erwiesen, die mit Leimdiisen ausgestattet sind
zum Auftragen von punkt- oder linienférmigen Leimbil-
dern auf die Faltlappen. Auch bei der Fertigung von
Zigaretten-Verpackungen, insbesondere des Typs
Klappschachtel (Hinge-Lid), wird neuerdings vorge-
schlagen, den Leim durch Leimdusen auf die Faltlappen
aufzutragen (EP-A-0 601 411, ver6fientlicht am
15/06/94).

Leimaggregate bedirfen aufgrund der Eigenschai-
ten des Leims einer besonderen Wartung durch Bedie-
nungspersonen. Andererseits missen die
Leimaggregate innerhalb der Verpackungsmaschine
aufgrund des Fertigungsablaufs so positioniert sein,
daB notwendige Wartungs- und eventuelle Reparaturar-
beiten nur mit groBem Aufwand und erhéhten Gefahren
far die Bedienungsperson durchgefiihrt werden kén-
nen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Verpak-
kungsmaschinen mit Disen aufweisenden Leimaggre-
gaten so auszubilden, daB die Wartung und
gegebenenfalls Reparaturen der Leimaggregate von
einer Bedienungsperson leicht und gefahrlos ausge-
fahrt werden kénnen.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist die erfindungsge-
maBe Verpackungsmaschine dadurch gekennzeichnet,
daB sie eine Wartungsstation aufweist, daB3 das Leim-
aggregat abnehmbar an einer maschinenseitigen
Arbeitshalterung angebracht, zu Wartungs- und Repa-
raturzwecken von dieser abnehmbar und an einer Hal-
tevorrichtung der  Wartesstation in einem
bedienungsglnstigen Bereich der Verpackungsma-
schine anbringbar ist.

Das Leimaggregat hat aufgrund des Fertigungsab-
laufs eine vorgegebene Arbeitsstellung innerhalb der
Verpackungsmaschine. Diese ist zwar von einer Bedie-
nungsperson erreichbar, jedoch fir Wartungs- und
eventuelle Reparaturarbeiten ungiinstig und nicht unge-
fahrlich. Bei dem Lésungsgedanken der Erfindung wird
das Leimaggregat von der fir die Wartung unginstigen
Arbeitshalterung abgenommen und in eine Wartungs-
station versetzt. Diese ist so angeordnet, daB die Bedie-
nungsperson gefahrlos und bequem die erforderlichen
Handhabungen an dem Leimaggregat ausfiihren kann.
In der Wartungsstation ist zu diesem Zweck eine beson-
dere Halterung, namlich eine Servicehalterung, fur die
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zeitweilige Aufnahme des Leimaggregats vorgesehen.

Leimaggregate mit Leimdisen bedirfen nach lan-
geren Stillstandszeiten und auch aus anderen Griinden
einer Erprobung, um sicherzustellen, daB3 die Leimdu-
sen einwandfrei funktionieren. Die Wartungsstation ist
erfindungsgeman so ausgebildet, daB die Leimaggre-
gate unter Betriebsbedingungen gefahren werden kén-
nen. Die Leimaggregate werden deshalb in der
Wartungsstation mit Leim, Druckiuft und Strom ver-
sorgt. Leimleitungen und Druckluftleitungen sind des-
halb erfindungsgemaB so ausgebildet, daB das
Leimaggregat ohne Unterbrechung der Versorgung zwi-
schen der Arbeitsstellung und der Wartungsstellung
bewegt werden kann. Fur die Stromversorgung ist erfin-
dungsgeman ein gesonderter Anschluf3 (Steckdose) im
Bereich der Wartungsstation an der Servicehalterung
vorgesehen.

Leimaggregate mit Leimdiisen haben ein verhali-
nisméaBig geringes Eigengewicht von nur wenigen (z.B.
drei) Kilogramm. Erfindungsgemas ist an dem Leimag-
gregat ein Handgriff zum manuellen Handhaben ange-
bracht, insbesondere ein Knauf einer
Befestigungsschraube. Die Servicehalterung ist so aus-
gebildet, daB Leimaggregate in unterschiedlichen Stel-
lungen angebracht werden kénnen, namlich in einer
Reinigungs- und Reparaturstellung einerseits und in
einer Erprobungsstellung andererseits. Die letztge-
nannte erméglicht die Funktionserprobung.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfol-
gend anhand eines in den Zeichnungen dargestellien
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Teilbereich einer Verpackungsma-
schine in schematischer Seitenansicht,

Fig. 2 eine Wartungsstation mit Halterung far
Leimaggregate in Vorderansicht gemaB
Pfeil Il in Fig. 1,

Fig. 3 einen Teil der Wartestation in Seitenansicht
gemas Pfeil lllin Fig. 2,

Fig. 4 ein Leimaggregat in einer Erprobungsstel-

lung an der Servicehalterung in einer
Ansicht gemag Pfeil 1V der Fig. 2.

In Fig. 1 ist als Anwendungsbeispiel ein Teilbereich
einer Verpackungsmaschine flr Zigaretten-Verpackun-
gen des Typs Klappschachtel (Hinge-Lid) gezeigt. Die
Verpackungsmaschine kann derjenigen entsprechen,
die in US 4 084 393 beschrieben und dargestellt ist.

Bei dieser Verpackungsmaschine werden
Zuschnitte 10 aus dinnem Karton einem Zuschnitt-
Magazin 11 nacheinander entnommen. Die Zuschnitte
10 werden entlang einer Zuschnittbahn 12 transportiert
bis in eine Einschubstellung oberhalb eines Falirevol-
vers 13.

Im Bereich der Zuschnittbahn 12 ist oberhalb der-
selben ein Leimaggregat 14 installiert. Dieses hat die
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Aufgabe, Leim auf Faltlappen der Zuschnitte 10 aufzu-
tragen. Das Leimaggregat 14 ist zu diesem Zweck beim
gezeigten Ausfihrungsbei spiel mit mehreren (vier)
Leimdlusen 15 ausgertstet. Durch diese wird punkifér-
mig Leim auf die Zuschnitte 10 Ubertragen. Das Leim-
aggregat 14 ist bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
in gleicher oder ahnlicher Weise ausgebildet wie das
Leimaggregat geman DE 42 41 176.9.

In Fig. 1 ist das Leimaggregat 14 in strichpunktier-
ter Darstellung in einer Arbeits- bzw. Betriebsstellung
gezeigt. Die Verpackungsmaschine ist in diesem
Bereich mit einer Tragvorrichtung versehen, von der das
Leimaggregat 14 leicht von einer Bedienungsperson
abgenommen werden kann. Einzelheiten dieser Trag-
vorrichtung zeigt die EP-A-0 601 411.

Die vorstehend erlauterte Arbeits- bzw. Betriebs-
stellung des Leimaggregats 14 ist fir die Durchfiihrung
manueller Handhabungen an dem Leimaggregat 14
unglnstig positioniert. Die Verpackungsmaschine ist
deshalb mit einer Wartestation 16 ausgeristet. Diese
weist eine Haltevorrichtung 17 auf, an der das Leimag-
gregat 14 zur Durchfihrung von Wartungs- und Repa-
raturarbeiten zeitweilig befestigt werden kann. Zu
diesem Zweck wird das Leimaggregat 14 von der der
Betriebsstellung zugeordneten Haltevorrichtung abge-
nommen und (von Hand) an der Haltevorrichtung 17 in
der Wartungsstation 16 befestigt. Die Wartungsstation
16 ist so positioniert, daB die erforderlichen Handha-
bungen bequem und vor allem gefahrlos an dem Leim-
aggregat 14 von einer Bedienungsperson ausgefihrt
werden konnen. Die Wartungsstation 16 ist einer
Maschinenrickseite zugekehrt.

Die Haltevorrichtung 17 besteht bei dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel aus einem Tragorgan, namlich
einer Tragplatte 18, an der mehrere, im vorliegenden
Falle zwei Leimaggregate 14 - fur doppelbahnigen
Betrieb der Verpackungsmaschine - gleichzeitig zur
Wartung positioniert werden kénnen. Die Tragplatte 18
ist Uber eine Stutze 19 mit einem Maschinengestell der
Verpackungsmaschine verbunden.

An der Haltevorrichtung 17, namlich an deren Trag-
platte 18, sind mehrere Halterungen fiir die Leimaggre-
gate 14 in unterschiedlichen Relativstellungen
vorgesehen. Im oberen Bereich der Halteplatte 18 ist
jeweils seitlich eine Halterung fir die Aufnahme eines
Leimaggregats 14 zu Erprobungszwecken vorgesehen.
In dieser Stellung (links in Fig. 2) ist das Leimaggregat
14 so positioniert, daB die Leimdisen 15 abwarts
gerichtet sind. Die genaue Relativstellung ist so
gewahlt, daB die Leimdlsen 15 schrag nach unten zur
Mitte der Haltevorrichtung 17 weisen und damit auf
einen Sammelbehalter 20 fiir Leim ausgerichtet sind.
Das Leimaggregat 14 kann in dieser Position unter
Betriebsbedingungen gefahren werden, so daB Leim
aus den Leimdusen 15 austritt. Der Leim wird durch den
Sammelbehalter 20 aufgefangen.

Die Halterung fiir diese Erprobungsstellung (Fig. 2
links und Fig. 4) besteht aus einem an der Tragplatte 18
angeordneten Tragstiick 21. Dieses von der Tragplatte
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18 einseitig abstehende Tragstiick 21 tritt in eine etwa in
gleicher Form und GréBe ausgebildete Vertiefung 22
des Leimaggregats 14 ein. Dadurch ist eine formschlls-
sige Halterung desselben an der Tragplatte 18 gewahr-
leistet. Ein quer durch das Leimaggregat 14
hindurchgefthrter Verankerungsbolzen 23 ftritt mit
einem Gewindeende in das Tragstick 21 ein. Am
gegenulberliegenden, aus dem Leimaggregat 14 her-
ausragenden Ende ist der Verankerungsbolzen 23 mit
einem von Hand zu bedienenden Kopf 25 versehen.
Dieser dient zum einen zum Erfassen und Handhaben
bzw. Tragen des gesamten Leimaggregats 14. Zum
anderen wird durch Drehen des Kopfes 25 das Gewin-
deende 24 im Tragstick 21 verankert, so daB das Leim-
aggregat 14 auf dem Tragstiick 21 mit wenigen
Handgriffen in einer exakten Relativstellung fixiert ist.
Das Tragstlck 21 ist im vorliegenden Falle entspre-
chend der gewiinschten Schragstellung des Leimag-
gregats 14 in einer entsprechenden Schragstellung an
der Tragplatte 18 angebracht.

Weitere (zwei) Halterungen fir die Aufnahme je
eines Leimaggregats 14 sind im unteren Bereich der
Tragplatte 18 gebildet, und zwar ebenfalls seitlich.
Diese Halterungen sind im vorliegenden Falle als Win-
kelstlick 26 ausgebildet. Das Winkelstiick ist mit einem
Verbindungsschenkel 27 an der Tragplatte 18 befestigt.
Ein quergerichteter Tragschenkel 28 dient zur Anbrin-
gung eines Leimaggregats 14 in einer Reinigungs- und
Reparaturstellung. Die am Winkelstlick 26 fixierten
Leimaggregate befinden sich in einer Stellung (Fig. 3),
in der die Leimdiisen 15 schrag nach oben gerichtet
sind. Dies ist die glinstigste Stellung fiir Reinigungs-
und Reparaturarbeiten an den Leimdisen 15. Das Win-
kelstiick 26 bzw. dessen Tragschenkel ist - analog zur
Erprobungsposition der Leimaggregate 14 - mit einem
frei abstehenden Tragstiick 29 versehen, welches eine
I6sbare Anbringung eines Leimaggregats 14 analog zu
dem Tragstlick 21 erméglicht. Die Ebene des Trag-
schenkels 28 erstreckt sich quer zur Ebene der Trag-
platte 18. Dadurch sind auch die Tragstiicke 21 und 29
so gerichtet, daB die Leimaggregate 14 in der Erpro-
bungsstellung gemaB Fig. 4 um 90° gedreht sind
gegenuber der Reinigungsstellung gemaB Fig. 3. In
letzterer sind die im vorliegenden Falle vier Leimdisen
15 auf gleicher H6he nebeneinanderliegend, so daf die
Reinigung leicht ausgeflihrt werden kann.

Vor allem fiir die Erprobung des Leimaggregats ist
eine Versorgung desselben im Bereich der Wartungs-
station 16 erforderlich, und zwar mindestens in der
Erprobungsstellung gemas Fig. 2, links.

Eine Druckluftleitung 30 und eine Leimleitung 31
sind so ausgebildet, namlich Uberwiegend aus flexiblen
Schlauchen, daB diese Verbindungen beim Wechsel
des Leimaggregats 14 von der Arbeitsstellung in die
Wartungsstation 16 unverandert bestehenbleiben. Die
Druckluftleitung 30 und Leimleitung 31 sind zu diesem
Zweck entsprechend bemessen.

In gleicher Weise kann auch die Stromversorgung
ausgebildet sein, also eine elektrische Leitung. Bei dem
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vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist aber als bessere
Lésung die elektrische Leitung beim Wechsel der Leim-
aggregate 14 losbar. Zu diesem Zweck wird ein geeig-
neter Stecker aus einer Steckdose im Bereich der
Arbeitsstellung herausgezogen und in der Wartungssta-
tion 16 in eine Steckdose 32 eingeflhrt. Diese ist beim
vorliegenden Ausfihrungsbeispiel unmittelbar neben
dem Tragstiick 21 fiir die Erprobungsstellung angeord-
net. Eine elektrische Versorgung erfolgt hier nur in der
Erprobungsstellung. Wéhrend der Reinigung der Leim-
disen 15 in der Stellung gemaR Fig. 3 ist eine Versor-
gung mit Strom nicht erforderlich.

Die Verpackungsmaschine ist mit Uberwachungs-
organen versehen, die das Vorhandensein von Leimag-
gregaten 14 in der Arbeitsstellung (Fig. 1) und/oder in
der Wartungsstation 16 tberwachen. Die Uberwa-
chungseinrichtung arbeitet in der Weise, daf3 die Ver-
packungsmaschine stillgesetzt wird oder nicht anlaufen
kann, wenn sich in der Arbeitsstellung kein Leimaggre-
gat 14 befindet. In gleicher Weise kann in der War-
tungsstation 16 eine Erprobung von Leimaggregaten 14
nur eingeleitet werden, wenn sich ein Leimaggregat in
der Wartungsstation 16 befindet.

Zur Uberwachung des Vorhandenseins von Leim-
aggregaten 14 sind bertihrungslose Sensoren 33 vor-
gesehen, die in der Wartungsstation 16 an der
Tragplatte 18 angebracht sind. Diese Sensoren 33 wer-
den berthrungslos beaufschlagt, wenn ein Leimaggre-
gat 14 in die Haltevorrichtung 17 eingesetzt wird. Die
Wirkung ist derart, daB nach dem Einsetzen eines
Leimaggregats 14 in die Haltevorrichtung 17 ein Schal-
ter 34 aktiviert ist, der bei (manueller) Betatigung die
Erprobung des Leimaggregats 14 einleitet, also insbe-
sondere die Zufuhr von Leim.

Analog sind Sensoren im Bereich der maschinen-
seitigen Arbeitshalterung angeordnet, die durch Einset-
zen eines Leimaggregats 14 beaufschlagt werden.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine, insbesondere fir die Ferti-
gung von Zigaretten-Verpackungen, mit minde-
stens einem Leimaggregat (14) zum Auftragen von
Leim auf miteinander zu verklebende Faltlappen
der Verpackungen, wobei jedes Leimaggregat (14)
mindestens eine Leimdlse (15) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verpackungsmaschine
eine Wartungsstation (16) fir das Leimaggregat
aufweist, daB das Leimaggregat (14) abnehmbar
an einer maschinenseitigen Arbeitshalterung ange-
bracht ist und daB3 das Leimaggregat (14) zu War-
tungs- und  Reparaturzwecken von  der
Arbeitshalterung abnehmbar und an einer Haltevor-
richtung (17) in der Wartungsstation (16) in einem
bedienungsglnstigen Bereich der Verpackungsma-
schine anbringbar ist.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Haltevorrichtung (17) in
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der Wartungsstation (16) fur die gleichzeitige Auf-
nahme mehrerer, insbesondere von zwei Leimag-
gregaten (14) eingerichtet ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Haltevorrichtung
(17) in der Wartungsstation (16) unterschiedliche
Relativstellungen der Leimaggregate (14) ermdg-
licht, namlich mindestens eine Reinigungs- oder
Reparaturstellung, in der die Leimdisen (15) zur
Bedienungsseite freiliegen, und mindestens eine
Erprobungsstellung, in der die Leimdusen (15) mit
Leim beschickbar und betatigbar sind.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Leimaggregat (14) in der
Erprobungsstellung  positionsgerecht  oberhalb
eines Sammelbehalters (20) zum Auffangen von
Leim angeordnet ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB Leimaggregate (14) in der
Erprobungsstellung an der Haltevorrichtung (17) in
einer schrag nach unten gerichteten Stellung ange-
bracht sind, derart, daB zwei an einander gegen-
Uberliegenden Seiten der Haltevorrichtung (17)
angebrachte Leimaggregate (14) mit ihren Leimdu-
sen (15) in Richtung auf den gemeinsamen Sam-
melbehalter (20) weisen.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Wartungsstation (16)
die Leimaggregate (14) in der Reinigungs- bzw.
Reparaturstellung in einer gegeniiber der Erpro-
bungsstellung um 90° versetzten Relativstellung
angeordnet sind, insbesondere mit schrag nach
oben gerichteten, zur Bedienungsseite freiliegen-
den Leimdisen (15).

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder
einem der weiteren Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Haltevorrichtung (17) wie die
maschinenseitige Arbeitshalterung Halteorgane
zum formschliissigen Positionieren der Leimaggre-
gate (14) in vorgegebener Relativstellung aufweist,
insbesondere Tragstlcke (21, 29), die formschlis-
sig in eine entsprechend ausgebildete Ausneh-
mung bzw. Vertiefung (22) des Leimaggregats (14)
eintreten, wobei vorzugsweise das Leimaggregat
(14) durch einen von Hand betéatigbaren Veranke-
rungsbolzen (23) am Tragstlick (21, 28) befestigbar
ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder
einem der weiteren Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Leimaggregat (14) flhrende
Versorgungsleitungen, insbesondere Druckluftlei-
tung (30) und/oder Leimleitung (31), so ausgebildet
und angeordnet sind, daB das Leimaggregat (14)
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unter Aufrechterhaltung der Verbindungen aus der
Arbeitsstellung in die Wartungsstation (16) beweg-
bar ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder
einem der weiteren Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der Wartungsstation (16)
an der Haltevorrichtung (17) gesonderte
Anschlisse flr die Versorgung des Leimaggregats
gebildet sind, insbesondere Anschliisse flr die
Stromversorgung, namlich mindestens eine Steck-
dose (32).

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder
einem der weiteren Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der maschinenseitigen
Arbeitshalterung und/oder im Bereich der Haltevor-
richtung (17) der Wartungsstation (16) Uberwa-
chungsorgane angebracht sind, insbesondere
berthrungslose Sensoren (33), die durch ein Leim-
aggregat (14) aktivierbar sind, derart, daB nur bei
vorhandenem Leimaggregat die Verpackungsma-
schine arbeitet bzw. die Wartungsstation in Betrieb
setzbar ist.

Claims

4.

Packaging machine, especially for the production of
cigarette packs, with at least one glue assembly
(14) for coating glue onto pack folding tabs to be
adhesively bonded to one another, each glue
assembly (14) having at least one glue nozzle (15),
characterized in that the packaging machine has a
maintenance station (16) for the glue assembly, in
that the glue assembly (14) is attached removably
to a working mounting located on the machine, and
in that the glue assembly (14) can be removed from
the working mounting for maintenance and repair
purposes and can be attached to a holding device
(17) in the maintenance station (16) in a region of
the packaging machine convenient for tending pur-
poses.

Packaging machine according to Claim 1, charac-
terized in that the holding device (17) in the mainte-
nance station (16) is set for the simultaneous
reception of a plurality of glue assemblies (14), in
particular of two.

Packaging machine according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the holding device (17) in the main-
tenance station (16) allows different relative
positions of the glue assemblies (14), namely at
least one cleaning or repair position, in which the
glue nozzles (15) are exposed to the tending side,
and at least one testing position, in which the glue
nozzles (15) can be fed with glue and actuated.

Packaging machine according to Claim 3, charac-
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10.

terized in that the glue assembly (14) in the testing
position is arranged in the correct position above a
collecting container (20) for the interception of glue.

Packaging machine according to Claim 4, charac-
terized in that glue assemblies (14) in the testing
position are attached to the holding device (17) in a
position which is directed obliquely downwards in
such a way that two glue assemblies (14), which
are attached on opposite sides of the holding
device (17), point with their glue nozzles (15) in the
direction towards the common collecting container
(20).

Packaging machine according to Claim 4, charac-
terized in that, in the maintenance station (16), the
glue assemblies (14), in the cleaning or repair posi-
tion, are arranged in a relative position offset at 90°
in relation to the testing position, especially with
glue nozzles (15) directed obliquely upwards and
exposed to the tending side.

Packaging machine according to Claim 1 or one of
the other claims, characterized in that the holding
device (17), like the working mounting located on
the machine, has holding members for the positive
positioning of the glue assemblies (14) in a prede-
termined relative position, especially support
pieces (21, 29) which penetrate positively into a
correspondingly designed recess or depression
(22) of the glue assembly (14), the glue assembly
(14) preferably being capable of being fastened to
the support piece (21, 28) by means of an anchor-
ing bolt (23) actuable by hand.

Packaging machine according to Claim 1 or one of
the other claims, characterized in that supply con-
duits, especially compressed-air conduit (30)
and/or glue conduit (31), leading to the glue assem-
bly (14) are designed and arranged in such a way
that the glue assembly (14) can be moved out of the
working position into the maintenance station (16),
with the connections being maintained.

Packaging machine according to Claim 1 or one of
the other claims, characterized in that, in the region
of the maintenance station (16), separate connec-
tions for the supply of the glue assembly are formed
on the holding device (17), especially connections
for the current supply, namely at least one plug
socket (32).

Packaging machine according to Claim 1 or one of
the other claims, characterized in that in the region
of the working mounting located on the machine
and/or in the region of the holding device (17) of the
maintenance station (16) are mounted monitoring
members, epecially contactless sensors (33),
which can be activated by a glue assembly (14) in
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such a way that the packaging machine works or
the maintenance station can be operated only when
the glue assembly is present.

Revendications

Machine d'emballage, en particulier pour la fabrica-
tion d'emballages a cigarettes, comportant au
moins un groupe de collage (14) destiné a appli-
quer de la colle sur des languettes de pliage, a col-
ler ensemble, appartenant aux emballages, chaque
groupe de collage (14) présentant au moins une
buse a colle (15), caractérisée par le fait que la
machine d'emballage présente un poste d'entretien
(16) destiné au groupe de collage, que le groupe de
collage (14) est monté de fagon amovible sur une
fixation de travail placée c6té machine et que le
groupe de collage (14) est susceptible d'étre
monté, a des fins d'entretien et de réparation, de
fagon a pouvoir étre prélevé de la fixation de travail,
et placé sur un dispositif support (17) dans le poste
d'entretien (16) dans une zone favorable pour une
intervention, de la machine d'emballage.

Machine d'emballage selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que le dispositif support (17)
prévu dans le poste d'entretien (16) est équipé pour
recevoir simultanément une pluralité de groupes de
collage (14), en particulier deux de ces groupes.

Machine d'emballage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée par le fait que le dispositif support (17)
prévu dans le poste d'entretien (16) permet de choi-
sir différentes positions relatives du groupe de col-
lage (14), précisément au moins une position de
nettoyage ou de réparation, dans laquelle les buses
a colle (15) sont dégagées du c6té de l'intervention
et au moins une position de vérification dans
laquelle les buses a colle (15) sont susceptibles
d'étre alimentées en colle et d'étre actionnées.

Machine d'emballage selon la revendication 3,
caractérisée par le fait que le groupe de collage
(14) est disposé, dans la position de vérification, en
une position conforme au-dessus d'un récipient col-
lecteur (20) destiné a capter la colle.

Machine d'emballage selon la revendication 4,
caractérisée par le fait que des groupes de collage
(14) placés dans la position de vérification sont
montés sur le dispositif support (17) dans une posi-
tion orientée obliquement vers le bas, de maniére
que deux groupes de collage (14) montés sur des
c6tés mutuellement opposés du dispositif support
(17) soient tournés par leurs buses a colle (15)
dans la direction du récipient collecteur (20) com-
mun.

Machine d'emballage selon la revendication 4,
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caractérisée par le fait que dans le poste d'entretien
(16) les groupes de collage (14) sont disposés,
dans la position de nettoyage ou de réparation,
dans une position relative décalée de 90° par rap-
port & la position de vérification, en particulier les
buses a colle (15) étant orientées obliquement vers
le haut, en étant dégagées du cbdté de l'intervention.

Machine d'emballage selon la revendication 1 ou
l'une des autres revendications, caractérisée par le
fait que le dispositif support (17), tout comme la
fixation de travail située cdté machine, présente
des organes support destinés a positionner avec
ajustement de forme les groupes de collage (14)
dans une position relative prédéterminée, en parti-
culier des piéces support (21, 29), qui pénétrent
avec ajustement de forme dans un évidement, ou
cavité (22), réalisé(e) de maniére correspondante
et appartenant au groupe de collage (14), de préfé-
rence le groupe de collage (14) étant susceptible
d'étre actionné au moyen d'un boulon d'ancrage
(23), actionnable & la main et prévu sur la piéce
support (21, 28).

Machine d'emballage selon la revendication 1 ou
l'une des autres revendications, caractérisée par le
fait que les conduites d'alimentation menant au
groupe de collage (14), en particulier la conduite
d'air comprimé (30) et/ou la conduite a colle (31),
sont réalisées et disposées de maniére que le
groupe de collage (14) soit déplagable en conser-
vant les liaisons établies, de la position de travail au
poste (16).

Machine d'emballage selon la revendication 1 ou
l'une des autres revendications, caractérisée par le
fait que dans la zone du poste d'entretien (16) sont
constitués sur le dispositif support (17) des raccor-
dements particuliers destinés a l'alimentation du
groupe de collage, en particulier des raccorde-
ments destinés a l'alimentation électrique, précisé-
ment au moins une prise embrochable (32).

Machine d'emballage selon la revendication 1 ou
l'une des autres revendications, caractérisée par le
fait que dans la zone de la fixation de travail située
c6té machine et/ou dans la zone du dispositif sup-
port (17) du poste d'entretien (16) sont montés des
organes de surveillance, en particulier des cap-
teurs (33) travaillant sans contact, qui sont suscep-
tibles d'étre activés au moyen d'un groupe de
collage (14), de maniére que la machine soit ame-
née a travailler ou le poste d'entretien soit suscepti-
ble d'étre amené a fonctionner, seulement lorsqui'il
y a présence d'un groupe de collage.
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